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1. LATAR BELAKANG KERJA PRAKTEK 
 
Semakin berkembangnya teknologi juga berdampak dalam industri pangan. Hal ini pula 
menuntut calon pekerja dibidang pangan untuk siap dalam menghadapi perubahan-
perubahan yang terjadi. Selama empat semester, penulis yang merupakan mahasiswa 
dari Program Studi Teknologi Pangan, Universitas Katolik Soegijapranata sudah 
mendapatkan banyak pengetahuan tentang dunia pangan secara teori yang diberikan 
selama proses perkuliahan. Teori yang sudah diajarkan kemudian diterapkan dalam 
kegiatan praktikum di laboratorium untuk menambah pengalaman dan supaya semakin 
memahami teori itu sendiri. Akan tetapi, ilmu yang sudah didapatkan selama proses 
perkuliahan dan praktikum belum mencangkup semua bidang pada industri pangan, 
sehingga penulis membutuhkan praktek yang sebenarnya yakni melalui Kerja Praktek 
(KP). Dengan diadakannya kegiatan ini, penulis mampu menambah wawasan 
pengetahuan serta mengetahui kondisi dunia pekerjaan secara nyata khususnya dalam 
bidang teknologi pangan. Pelaksanaan kegiatan Kerja Praktek merupakan salah satu 
mata kuliah wajib dalam Program Studi Teknologi Pangan yang dapat dilakukan mulai 
dari semester IV dengan waktu kerja di perusahaan minimal 20 hari kerja.  
 
PT Sriboga Flour Mill merupakan salah satu industri skala besar yang bergerak 
dibidang pangan yakni sebagai salah satu produsen tepung terigu yang menyediakan 
tepung terigu bernilai gizi tinggi di Indonesia. Melalui adanya penelitian intensif dan 
pengembangan, Sriboga Flour Mill mampu memperluas dengan cepat beberapa varietas 
tepung. Perusahaan yang sudah berdiri selama kurang lebih 20 tahun ini menyediakan 
berbagai macam produk tepung terigu dengan fokus khusus pada inovasi dan tepung 
campuran khusus sehingga mampu memenuhi kebutuhan pasar baik ritel maupun 
industri sesuai tren pasar yang sedang berjalan saat ini.  Dengan dilakukannya Kerja 
Praktek di PT Sriboga Flour Mill, kiranya penulis mampu mempelajari hal-hal baru 
yang berhubungan dengan industri pangan serta mampu menerapkan ilmu-ilmu yang 
sudah didapatkan dari proses perkuliahan.  
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2. TUJUAN KERJA PRAKTEK 
 
Pelaksanaan Kerja Praktek bertujuan untuk mengaplikasikan ilmu yang sudah 
didapatkan selama proses perkuliahan, memberikan gambaran mengenai dunia 
pekerjaan secara nyata, mengasah kemampuan bekerja, serta mempersiapkan diri dalam 
memasuki dunia kerja khususnya dibidang Teknologi Pangan. 





1. SEJARAH PT. SRIBOGA FLOUR MILL 
 
Sriboga Flour Mill mulai didirikan pada tahun 1995 dan mulai beroperasi pada Mei 
1998 dengan nama PT Sriboga Raturaya. Tiga merk yang mulai diproduksi pada kala 
itu adalah Tali Emas, Beruang Biru, dan Pita Merah dengan satu kemasan utama yaitu 
kemasan 25 kg. Pada September 2000, ISO 9001:2004 sudah mulai diterapkan dan pada 
tahun yang sama Sriboga ditetapkan sebagai pabrik tepung terigu terbersih se-Asia 
Tenggara oleh US Wheat. Seiring berjalannya waktu, pada tahun 2011, Sriboga 
mendirikan Inofa Plant dan Sriboga Customer Center (SCC). SCC berlokasikan di Jl. S 
Parman No 45, Semarang. 
 
PT. Sriboga Flour Mill merupakan perusahaan yang termasuk sebagai salah satu 
pemasok tepung terigu nasional terbanyak bersama Bogasari, Eastern, Pundi Kencana, 
dan Wilmar. Perusahaan ini juga merupakan pelopor yang memproduksi tepung terigu 
dengan spesifikasi yang tinggi di Indonesia yang berlokasi di Jl. Deli No. 10 & 23, 
Pelabuhan Tanjung Emas, Semarang, Jawa Tengah, Indonesia. Dengan berlokasinya 
PT. Sriboga Flour Mill di Pelabuhan Tanjung Emas mempermudah proses 
pengangkutan dan pengeluaran gandum yaitu melalui kapal yang diimpor dari negara-
negara yang tidak beriklim panas layaknya Indonesia seperti Australia, Kanada, Rusia, 
dan India.  
 
PT. Sriboga Flour Mill terdiri dari 2 bangunan utama. Pada bangunan pertama terdapat 
area untuk Gudang Pelet, Silo, dan Milling Plant. Sedangkan pada bangunan kedua 
terdapat area untuk Mixing Plant, Packing, Gudang Penyimpanan, dan gedung Inofa-
Premix. Pada bagian luar bangunan terdapat area container, toilet, genset, water 






2. VISI DAN MISI PT. SRIBOGA FLOUR MILL 
 
Saat ini, PT. Sriboga Flour Mill dikenal sebagai produsen berbagai jenis tepung terigu 
untuk berbagai kalangan, mulai dari UKM (Usaha Kecil Menengah) hingga industri 
makanan besar yang tersebar di seluruh wilayah Indonesia. Logo PT. Sriboga Flour 
Mill dapat dilihat pada Gambar 1.. Sedangkan untuk struktur organisasi dari Department 
Produksi dapat dilihat pada Gambar 2.  
 
Gambar 1. Logo PT. Sriboga Flour Mill 
  
 
Gambar 2.Struktur Organisasi PT Sriboga Flour Mill  
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PT. Sriboga Flour Mill selaku perusahaan memiliki visi dan misi dalam menjalankan 
kinerjanya. Visi  dari PT. Sriboga Flour Mill adalah: “Menjadi perusahaan tepung 
terigu yang paling bersaing di wilayah Asia Tenggara”. Adapun misi dari PT. Sriboga 
Flour Mill adalah sebagai berikut: 
 Kami berusaha untuk menyediakan produk dan pelayanan terbaik serta harga yang 
layak kepada pelanggan. 
 Kami menghargai karyawan sebagai mitra kerja yang utama dan terbaik di dalam 
perusahaan. 
 Kami menjamin dapat memberikan keuntungan yang memadai kepada para 
pemegang saham dan memenuhi komitmen kepada bank dan pemasok. 
 Kami akan memberikan kontribusi sosial yang lebih baik kepada komunitas di 
sekitar. 
 
Selain visi dan misi, terdapat pula nilai-nilai perusahaan yang terdapat pada PT. Sriboga 
Flour Mill, yaitu : 
 
 Integritas (Integrity) 
Merupakan nilai-nilai yang harus dijadikan pegangan dan acuan dalam berperilaku 
sebagai anggota organisasi perusahaan. Hal ini meliputi kejujuran, kesetiaan, cinta 
yang berkewajaran, keberanian yang didasarkan pada kebenaran, adanya 
kepercayaan dan pengakuan meningkatkan gairah kerja, perlakuan yang 
berkeadilan dan juga keterbukaan. 
 
 Komitmen (Commitment) 
Nilai-nilai yang harus dimiliki oleh setiap jajaran organisasi sendiri, sesama 
anggota organisasi, konsumen dan masyarakat lingkungan perusahaan, yang antara 
lain: kehormatan diri, kehormatan perusahaan, perilaku tertib dan patuh pada 
ketentuan, bekerja keras, bekerja sama dalam kebersamaan team, memberikan 
kualitas terbaik dalam segala hal, menyadari pentingnya dukungan masyarakat dan 





 Keunggulan (Excellence) 
Nilai-nilai yang dijadikan acuan dalam berkarya dan berprestasi untuk mencapai 
dan memenuhi visi dan misi perusahaan, meliputi antara lain: 
pengetahuan/kompetensi yang kuat dan sesuai, ketekunan kerja yang tinggi, 
motivasi untuk berinisiatif dan kreatif, aktif mencari peluang untuk berinovasi dan 
menang dan berhasil dalam persaingan yang sehat karena memiliki hasil karya yang 
unggul. 
 
 Profitabilitas (Profitability) 
Nilai-nilai yang menjadi dasar dan acuan dalam menjamin tumbuh kembangnya 
operasional perusahaan, antara lain: pengendalian diri, efisiensi, perencanaan 
keuangan dan manajemen yang tepat, mampu menciptakan pertumbuhan keuangan 
yang sehat dan profitabilitas meningkatkan kemakmuran dan kesejahteraan 
pendukung organisasi perusahaan, konsumen dan masyarakat lingkungan. 
 
3. DEPARTEMEN-DEPARTEMEN DI PT. SRIBOGA FLOUR MILL 
 
Berdasarkan kunjungan yang sudah dilakukan, beberapa departemen yang diamati 
mahasiswa selama dilakukannya Kerja Praktek adalah sebagai berikut : 
 
3.1. Departemen Produksi 
Departemen produksi merupakan bagian yang bertanggung jawab selama dilakukannya 
proses produksi, mulai dari saat pengambilan gandum dari kapal, hingga proses 
pengemasan produk jadi. Pada departemen ini dibagi menjadi beberapa sub departemen, 
yaitu divisi intake, milling, mixing, dan packing. 
 
Pada sub departemen intake, para pekerja yang bertugas pada divisi ini bertanggung 
jawab selama proses pengangkutan gandum dari kapal hingga masuk ke dalam silo, 
pengelolaan selama gandum disimpan di dalam silo, dan dilanjutkan dengan transfer 




Selanjutnya adalah sub departemen milling dimana sub departemen ini bertanggung 
jawab dalam proses cleaning, conditioning, serta penggilingan pada gandum, hingga 
dihasilkan produk tepung gandum sesuai dengan standar yang sudah ditentukan dan 
kemudian di tepung yang sudah jadi disimpan ke dalam flour bin. 
 
Sub departemen ketiga adalah mixing, dimana sub divisi ini bertanggung jawab selama 
proses pencampuran  produk tepung sehingga dapat menghasilkan produk tepung terigu 
dengan kualitas tinggi, sesuai standar yang sudah ditentukan. Mixing yang dilakukan 
selama proses ini bisa pencampuran beberapa jenis tepung gandum atau pencampuran 
tepung terigu dengan zat aditif berupa vitamin dan mineral. 
 
Sub departemen keempat adalah packing. Departemen ini bertanggung jawab terhadap 
proses yang dilalui tepung terigu setelah keluar dari packing bin hingga dipacking 
menjadi beberapa kemasan. Beberapa kemasan tepung terigu yang tersedia adalah 
kemasan 1 kg, 25 kg, 720 kg (jumbo), serta tanker.  
 
3.2. Departemen Quality Control 
Departemen ini bertanggung jawab terhadap kualitas gandum dari awal gandum itu 
datang, hingga menjadi produk tepung terigu setelah melalui beberapa proses. Kualitas 
produk harus selalu dipantau dan harus sesuai dengan standar yang sudah di tentukan.   
 
3.3. Departemen Quality Assurance 
Departemen ini bertanggung jawab dalam mengkoordinasikan, memantau serta 
menyediakan informasi mengenai sistem pengendalian mutu, keamanan pangan, dan 
sistem lainnya guna mengikuti parameter-parameter mutu yang sudah ditetapkan 
sebelumnya pada setiap tahapan proses produksi. Menurut Soekarto (1990), suatu 
perusahaan perlu memberikan suatu jaminan mutu terhadap mutu produk kepada 
konsumen sehingga dapat meningkatkan kepuasan dan kepercayaan konsumen. 
Beberapa contoh jaminan mutu yang terdapat di Sriboga adalah sertifikat MUI, ISO 





3.4. Departemen Research and Development 
Dapat dikatakan bahwa departemen ini merupakan dapur perusahaan, dimana 
departemen ini berperan dalam membuat resep, takaran, serta membuat inovasi dari 
tepung terigu sehingga dapat menghasilkan berbagai macam variasi tepung campuran 
khusus yang dapat memenuhi kebutuhan pasar. 
 
3.5. Departemen Supply Chain 
Departemen Supply Chain merupakan departemen yang berhubungan dengan 
pemenuhan kebutuhan bahan baku. Departemen ini dibagi menjadi dua sub departemen 
yaitu Product Planning (PP) dan Inventory Control (IC). Product planning bertugas 
dalam membuat jadwal khusus yang berhubungan dengan stock gandum, berawal dari 
jadwal planning impor gandum hingga jadwal gandum itu diproduksi menjadi tepung 
terigu. Sedangkan Inventory Control bertanggung jawab dalam perencanaan serta 
penyimpanan bahan baku selain gandum. Bahan baku selain gandum, yaitu kemasan, 
sparepart, factory supply, fuel, serta bahan tambahan pangan (zat aditif).  
 
Mekanisme utama dari departemen ini adalah pemesanan, penyimpanan, dan 
pengeluaran. Pertama PP atau IC akan melakukan permintaan pemesanan (purchasing 
request) yang selanjutnya akan di ACC oleh koordinator PPIC. Berlanjut ke purchasing 
order dimana pada tahap ini pemesanan sudah dilakukan. Kedatangan bahan baku non-
gandum akan dikoordinasi oleh sub departemen IC sedangkan kedatangan gandum 
langsung masuk ke sub departemen intake. Selanjutnya bahan baku akan digunakan 
selama proses produksi. Ketika jumlah stock dikatakan habis yakni dibawah batas 
minimal stock, maka sub departemen PP atau IC akan mulai kembali melakukan 
purcharing request. 





Produk pertama yang diluncurkan pertama kali pada awal beroperasinya PT. Sriboga 
Flour Mill adalah Tali Emas, Beruang Biru, dan Pita Merah. Seiring berjalannya waktu, 
perusahaan ini mulai berinovasi dengan mengeluarkan berbagai jenis produk tepung 
terigu seperti tepung customized dengan spesifikasi khusus sesuai permintaan pelanggan 
dan tepung specialized untuk kebutuhan tertentu. Produk-produk yang dikeluarkan PT. 
Sriboga Flour Mill dapat dikategorikan menjadi beberapa kelas, yaitu tepung Super 
Premium (Sriboga Double Zero, Sriboga Ninja, dan Hime), Premium (Beruang Biru, 
Tali Emas, Pita Merah, Naga Hijau, Naga Biru, Naga Emas, dan Naga Merah) dan 
Ekonomi (Tali Biru dan Stupa Hijau). Pada produk Super Premium, bila dibandingkan 
dengan produk lainnya, produk ini memiliki warna tepung yang lebih putih serta 






















Gambar 5. Tepung Ekonomis 
 
Selain produk-produk yang sudah disebutkan sebelumnya, PT. Sriboga Flour Mill juga 
memproduksi produk tepung terigu yang menggunakan proses Flour Heat Treatment 
(FHT) dan produk siap saji (Easy Mix). Contoh produk inofa flour adalah Moon dan 
Earth; Swift, Pearl, dan Bamboo; Quartz, Emerald, Sapphire, Knight dan Knight High 
serta King dan Crumb Knight dan Knight High serta King dan Crumb. Sedangkan pada 
produk Easy Mix dibagi menjadi dua, yaitu sweet dan savory dengan merk dagang 
Sriboga Easy Mix Sweet Premix dan Sriboga Easy Mix Savory Premix. Contoh produk 
Sriboga Easy Mix Sweet Premix adalah Chocolate Sponge dan Vanilla Sponge. 
Sedangkan contoh produk Sriboga Easy Mix Savory Premix adalah Japanese Tempura 























Gambar 7. Tepung Easymix 
 
Selama proses pembuatan tepung terigu, dihasilkan pula produk samping, yaitu bran 
dan pollard. Bran merupakan hasil pemisahan dari endosperm yang memiliki 
permukaan yang kasar. Sedangkan pollard merupakan  produk samping hasil 
penggilingan juga , memiliki penampakan seperti bran, hanya saja berukuran lebih kecil 
dan lebih halus dibandingkan bran. Kedua produk sampingan tersebut dapat diolah 
kembali untuk dijadikan sebagai pakan ternak.  
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BAB IV 




Triticum aestivum L. atau biasa disebut dengan gandum merupakan salah satu tanaman 
serealia dari famili Poaceae yang berasal dari daerah subtropis. Adanya keragaman 
penggunaan, kandungan nutrisi dan komponen pangan fungsional yang tinggi 
menjadikan gandum sebagai bahan makanan pokok lebih dari sepertiga populasi di 
dunia (Porter, 2005). Hal ini didukung pula oleh Wallace (2010) yang dikutip dari jurnal 
Pertumbuhan dan hasil gandum (Triticum aestivum L.) yang diberi perlakuan pupuk 
silikon dengan dosis yang berbeda di dataran medium Jatinangor yang ditulis oleh 
Wicaksono (2016) yang berpendapat bahwa gandum merupakan tanaman pangan 
dengan produksi terbesar kedua di dunia setelah jagung dan bahkan produksinya lebih 
besar dibandingkan padi.  
 
Biji gandum terdiri dari 3 bagian, yaitu dedak (bran) 15%, endosperm 82,5%, dan 
lembaga (germ) 2,5% (Suarni, 2012). Berikut merupakan struktur biji gandum : 
 
Gambar 8. Struktur Biji Gandum 




Bran merupakan bagian terluar dari biji gandum yang terdiri dari enam lapisan, yaitu 
epidermis (3,9%), hipodermis (0,9%), epikarp (0,9%), endokarp (0,9%), testa (0,6%), 
dan alueron (9%). Ukuran granulasi yang terdapat pada bran lebih besar dibanding 
pollard (Lu et al., 2000). Bran mengandung protein (albumin dan globulin), vitamin B 
(tiamin, riboflavin, pirodoksin), beberapa jenis mineral dan serat-serat (dietary fiber) 
(Rodriguez et al, 2011). Epidermis merupakan lapisan terluar biji gandum yang 
mengandung banyak debu dimana saat lapisan ini terkena air, maka akan menjadi liat 
dan tidak mudah pecah (Belderok et al, 2000). Hal ini dimanfaatkan oleh perusahaan 
gandum, tepatnya pada saat proses penggilingan gandum menjadi tepung terigu supaya 
lapisan epidermis tidak hancur dan tidak mengotori tepung terigu yang dihasilkan.  
 
Bagian kedua adalah endosperm dimana bagian ini merupakan bagian yang diambil 
sebanyak-banyaknya selama proses penggilingan untuk diubah menjadi tepung terigu 
dengan tingkat kehalusan tertentu. Pada bagian ini terdapat kandungan zat abu yang 
semakin besar jika mendekat kulit gandum, dan akan semakin kecil ketika mendekati 
inti gandum (germ). Endosperm berisi cadangan makanan yang dibutuhkan untuk 
pertumbuhan bibit, kaya akan zat tepung yang menghasilkan energi karena terdiri atas 
karbohidrat (79%), lipid (1,5%), protein (13%), mineral (0,5%) serta serat pangan 
(1,5%) (Belderok, 2000). 
 
Lembaga atau biasa disebut dengan germ merupakan cadangan makanan yang 
mengandung banyak lemak, dan terdapat bagian sel yang masih hidup bahkan setelah 
melalui tahap pemanenan. Germ terdiri dari beberapa komponen seperti protein (25%), 
lipid (8-13%), mineral serta vitamin E. Vitamin E berfungsi sebagai antioksidan, 
sedangkan disekitar lembaga itu sendiri terdapat sedikit molekul glukosa, protein, dan 
enzim sehingga pada kondisi tertentu, perkecambahan bisa saja terjadi. Perkecambahan 
adalah tahap awal biji gandum akan tumbuh menjadi tanaman baru (Morris, 2000). 
Beberapa faktor yang mempengaruhi perkecambahan, yaitu kondisi kelembaban tinggi, 
suhu relatif hangat,dan kandungan oksigen yang relatif tinggi (Suarni, 2012). 
 
Terdapat beberapa pengelompokan yang dilakukan untuk menjelaskan jenis-jenis 
gandum, salah satunya adalah tingkat kekerasannya. Berdasarkan tingkat kekerasannya, 
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gandum dibagi menjadi hard wheat dan soft wheat. Dengan adanya pengelompokan dua 
jenis gandum ini dapat mempermudah perusahaan tepung untuk menentukan jumlah air 
yang harus di tambahkan selama proses dampening berlangsung. Gandum jenis hard 
wheat memiliki kemampuan menyerap air lebih banyak dibandingkan soft wheat, 
sehingga dapat disimpulkan bahwa gandum jenis hard wheat memiliki kadar air yang 
cenderung tinggi dibandingkan dengan jenis soft wheat meski selisih kadar air antara 
kedua jenis gandum ini tidak terlalu jauh (Turisyawati, 2011). Selain itu, adanya 
parameter ini juga dapat digunakan sebagai indikasi kadar protein pada gandum 
tersebut. Hard wheat (Triticum aestivum) merupakan spesies gandum yang banyak 
digunakan untuk bahan baku pembuatan roti karena memiliki kadar protein (11-17%) 
dan gluten yang tinggi. Gandum ini berciri-cirikan warna coklat, berbiji keras, dan 
memiliki daya serap air yang tinggi. Sedangkan soft wheat (Triticum compactum) 
merupakan spesies gandum dengan kadar protein yang lebih rendah dibandingkan 
dengan hard wheat (6-10%). Memiliki ciri-ciri berwarna putih sampai merah, berbiji 
lunak, serta memiliki daya serap air yang rendah. Biasanya jenis tepung gandum ini 
digunakan untuk membuat biskuit dan roti kering (Farida, 2016). Berdasarkan teori 
yang ada, dapat disimpulkan bahwa semakin tinggi kadar proteinnya, maka semakin 
tinggi pula tingkat kekerasan biji gandum. 
 
Tidak ada tepung terigu yang tidak baik, semuanya adalah baik. Hal ini tergantung 
dengan cara penggunaannya. Tidak mungkin hasil produk akan baik ketika ingin 
membuat cake menggunakan tepung protein rendah atau membuat cookies dengan 
menggunakan tepung berprotein tinggi. Maka dari itu untuk mendapatkan hasil yang 
maksimal, tepung terigu dibedakan menjadi 3 berdasarkan kandungan proteinnya, yaitu  
 
 Terigu protein tinggi.  
Kandungan proteinnya 12-13%, memiliki kualitas paling baik, biasanya digunakan 
untuk pembuatan roti dan mie berkualitas tinggi. Contoh produk terigu protein tinggi di 
PT Sriboga Flour Mill adalah Tepung Terigu Merk Tali Emas. 
 
 Terigu protein sedang.  
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Memiliki kandungan protein sebesar 9,5-11%. Tepung ini banyak digunakan untuk 
pembuatan roti, mie dan macam-macam kue, serta biscuit. Contoh terigu protein sedang 
di PT Sriboga Flour Mill adalah Tepung Terigu Merk Beruang Biru. 
 
 Tepung protein rendah.  
Memiliki kandungan protein sebesar 7-8,5%. Penggunaannya cocok sebagai bahan 
pembuatan kue dan biskuit. Contoh produk terigu protein rendah di PT. Sriboga Flour 
Mill adalah Tepung Terigu Meruk Pita Merah  (Fance, 1964). 
 
2. HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pengolahan merupakan suatu proses mengubah bentuk dari bahan baku menjadi suatu 
produk jadi yang memiliki sifat yang berbeda dari bahan baku awal. Hal ini bertujuan 
supaya dapat memperpanjang umur simpan serta untuk menciptakan inovasi dalam 
dunia pangan (Muchtadi, 1989). Pada perusahaan  PT. Sriboga Flour Mill, terdapat lima 
tahap pengolahan gandum, yaitu :  
 
2.1. Intake 
Inti pada tahapan ini adalah memindahkan gandum dari kapal menuju tempat 
penyimpanan gandum atau bisa disebut dengan silo. Akan tetapi, sebelum dilakukannya 
pembongkaran gandum dari kapal, Intake dan Wheat Silo Operator akan melakukan 
pengecekan terlebih dahulu terkait kondisi gandum secara visual. Setelah pengecekan 
dilakukan, dan hasil pengecekan sudah sesuai dengan standar yang ada seperti tidak 
ditemukannya kutu, hama, ataupun gandum basah, maka gandum dari dalam kapal akan 
dipindahkan ke dalam silo melalui mesin grain unloader bernama pneumatic suction. 
Sistem penggunaan alat ini yaitu seperti pipa penghisap yang mampu menghisap biji 
gandum dengan kecepatan kurang lebih 300 ton per jam.  
 
Biji gandum yang terhisap akan berpindah melalui chain conveyor dan bucket conveyor 
menuju ke alat timbangan. Penimbangan yang dilakukan setiap 1000 ton. Setelah itu biji 
gandum menuju ke tahap pre-cleaning. Pada tahapan ini, biji gandum dilewatkan pada 
screen separator dengan ukuran yang beranekaragam. Hal ini bertujuan untuk 
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memisahkan biji gandum dari materi pengotor besar yang ikut terangkut selama proses 
pengangkutan dari kapal seperti batu, batang pohon, paku, dan lain-lain. Setelah biji 
gandum melewati tahap pre-cleaning, dengan menggunakan transportasi elevator dan 
chain conveyor, biji gandum disimpan ke dalam silo. Secara lebih singkatnya, proses 
pemindahan biji gandum dari kapal menuju silo dapat dilihat melalui gambar dibawah 
ini.  
 
Gambar 9. Diagram alir intake 
 
2.2. Milling 
2.2.1. Cleaning and Dampening 
Setelah dimasukkan ke dalam silo dimana tiap silo mampu menampung kurang lebih 
5000 ton, jenis dan banyaknya gandum yang hendak di produksi untuk diolah menjadi 
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tepung terigu di transfer ke dalam Dirty Wheat Bin (DWB). Banyaknya gandum yang 
ditransfer tergantung permintaan dari sub departemen milling.  
 
Tahap pembersihan selanjutnya adalah first cleaning dan second cleaning. Pembersihan 
ini dilakukan setelah gandum disimpan ke dalam silo tetapi sebelum melalui proses 
milling. Selama proses pembersihan pada first cleaning menggunakan beberapa alat 
seperti magnetic trap, screen separator, dry stoner, dan trieur. Magnetic trap berguna 
untuk memisahkan material-material asing seperti besi ataupun material lainnya yang 
bersifat logam yang terdapat pada biji gandum. Material-material asing tersebut harus 
segera dihilangkan supaya tidak mengkontaminasi produk serta untuk mengurangi 
resiko terjadinya kerusakan pada mesin-mesin yang digunakan selanjutnya.  
 
Setelah melewati magnetic trap, biji gandum dilewatkan pada screen separator guna 
memisahkan biji gandum dari material lainnya berdasarkan ukurannya. Menurut 
Pomeranz (1971) morfologi biji gandum pada umumnya berbentuk oval dengan panjang 
6-8 mm dan diameter 2-3 mm. Bila dilihat dari ukuran screen separatornya, maka 
material dengan ukuran diatas 7 mm dan dibawah 2,5 mm tidak akan ikut diolah. Hasil 
biji gandum yang lolos dari screen separator akan berlanjut ke dry stoner.  
 
Dry stoner akan memisahkan gandum dari batu berdasarkan berat jenisnya. Biji gandum 
memiliki massa jenis sebesar 780-800 kg/m3, sehingga material dengan berat jenis 
dibawah 780 kg/m3 dan di atas 800 kg/m3 akan dipisahkan melalui alat tersebut. 
Mekanisme berjalannya alat ini seperti pengayaan dimana mesin akan terus bergetar 
pada kemiringan tertentu untuk memisahkan batu, serta terdapat hembusan angin 
dengan kekuatan tertentu di atasnnya untuk menerbangkan biji-biji gandum tersebut. 
Setelah melalui dry stoner, biji gandum akan dipisahkan lagi dari material lainnya 
berdasarkan bentuknya menggunakan alat bernama trieur. Material-material lainnya 
yang dipisahkan seperti jagung, kedelai, dan lain-lain. Pada dasarnya prinsip kerja dari 
mesin-mesin ini sama, yaitu untuk memisahkan biji gandum dari material asing 
berdasarkan bentuk, ukuran, berat jenis, serta sifat kemagnetannya (Morris & James, 
2000). Setelah dilakukannya first cleaning, moisture content yang terdapat di dalam 




Sebelum memasuki tahap second cleaning, biji gandum mengalami tahap dampening 
terlebih dahulu. Menurut Serna-Saldivar (2002), dampening merupakan proses 
penambahan air pada biji gandum supaya dapat menghasilkan kadar air dalam gandum 
sesuai dengan standar yang ada. Dampening dilakukan sebanyak dua kali. First 
dampening dilakukan selama 16 jam, sedangkan second dampening dilakukan selama 8 
jam. Tujuan dampening ini dilakukan yakni untuk melunakkan endosperm sehingga 
mempermudah proses pemisahan bran dari endosperm serta memberi waktu biji 
gandum melakukan penyerapan air ke dalam biji gandum sehingga didapati moisture 
content yang sesuai dengan standar perusahaan yang sudah di tetapkan sebelumnya. 
 
Tahap selanjutnya adalah second cleaning, dimana pada tahap ini biji gandum akan 
melewati scrourer untuk menghilangkan debu yang masih terdapat pada gandum. 
Sistem pengangkatan debu dari gandum ini dilakukan berdasarkan berat jenis dari debu 
itu sendiri. Debu memiliki berat jenis yang lebih kecil dari biji gandum, sehingga saat 
biji gandum masuk ke dalam scrourer, material lain yang berat jenisnya kurang atau 
sama dengan debu akan terpisahkan dari biji gandum. Inti dari tahapn ini dapat dilihat 




Gambar 10. Diagram alir Cleaning and Dampening 
2.2.2. Penggilingan Gandum Hingga Menjadi Tepung Terigu. 
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Secara garis bersar, proses penggilingan (milling) gandum menjadi tepung terigu PT. 
Sriboga Flour Mill dapat dilihat melalui diagram dibawah ini : 
Gambar 11. Diagram alir milling 
 
Mula-mula, gandum yang dari tempat penyimpanan sementara (bin) ditimbang sesuai 
kebutuhan tepung yang sudah ditetapkan dari pihak research and development, 
kemudian biji gandum dilewatkan pada magnetic trap. Alat ini merupakan alat detektor 
yang mampu mengetahui keberadaan logam pada biji gandum, sehingga ketika terdapat 
logam pada gandum, maka logam tersebut akan menempel pada dinding-dinding yang 
bersifat magnetik. Setelah itu, biji gandum akan mengalami pemecahan. Menurut 
(Posner & Hibbs, 2005), pemecahan dilakukan untuk membuka biji gandum serta 
memisahkan lapisan endosperm  dari lapisan bran. Mekanisme pemecahan biji gandum 
berasal dari sepasang roll yang berputar dengan arah yang berlawanan. Kemudian 




Plansifter merupakan suatu alat yang terdiri dari kumpulan screen separator dengan 
berbagai macam ukuran. Hal ini bertujuan untuk mendapatkan tepung dengan ukuran 
granula yang seragam. Dari pengayakan ini terdapat 3 produk yang dihasilkan, yaitu 
semolina, bran, dan flour. Semolina merupakan gandum yang masih berukuran besar 
dimana didalamnya masih terdapat flour dan bran sehingga perlakuan yang terjadi 
selanjutnya adalah pengecilan ukuran atau reduksi guna mengecilkan ukuran gandum 
melalui proses second break roll. Mekanisme alat ini sama seperti first break hanya saja 
pada second break roll memiliki tingkat kerapatan yang lebih besar. Hasil gandum yang 
sudah di reduksi akan kembali masuk ke dalam plansifter. Tahap ini diulang terus 
menerus hingga hanya dihasilkan bran dan flour saja.  
 
Selanjutnya, produk bran yang dihasilkan dari plansifter berlanjut ke tahap bran 
finisher dimana pada tahap ini pula bran mengalami pengayakan kembali untuk 
memisahkan bran dengan pollard dan flour. Bran yang dihasilkan akan masuk ke bran 
bin, sedangkan pollard yang dihasilkan akan masuk ke dalam pollard bin. Produk 
ketiga yang dihasilkan adalah flour. Flour yang dihasilkan baik selama tahap plansifter 
atau bran finisher akan bertemu pada safety sifter dimana pada alat ini terjadi 
pengayakan terakhir sebelum flour masuk ke dalam flour bin. Pengayakan terakhir ini 
dilakukan sebagai seleksi akhir tepung sehingga tidak ada material-material yang secara 
tidak sengaja ikut tersimpan dengan produk tepung yang sudah jadi. Setelah melewati 
safety sifter, flour yang terbentuk akan melewati timbangan dan kemudian disimpan 
didalam flour bin.  
 
2.3. Pencampuran Tepung Terigu 
Pencampuran yang dilakukan PT. Sriboga Flour Mill berupa pencampuran beberapa 
jenis tepung disertai dengan bahan aditif berupa vitamin dan mineral. Dilakukannya 
pencampuran beberapa tepung menjadi satu dapat menghasilkan  berbagai produk 
tepung yang bervariasi atau dapat disebut sebagai customize flour dimana produk ini 
dibentuk sesuai dengan pesanan pelanggan. Sedangkan penambahan vitamin dan 
mineral yang harus ditambahkan sesuai dengan standar SNI 3751 (2009) bahwa 
penambahan bahan baku lain seperti Fe, Zn, vitamin B1, vitamin B2 dan asam folat 
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harus dilakukan sebagai fortifikan. Ketentuan penambahan vitamin dan mineral dapat 
dilihat pada Tabel 1. 
 
Tabel 1. Syarat ketentuan penambahan vitamin dan mineral pada tepung terigu 
 
Jenis Uji Satuan Persyaratan 
Besi (Fe) mg/kg min. 50 
Seng (Zn) mg/kg min. 30 
Vitamin B1 (tiamin) mg/kg min. 2,5 
Vitamin B2 (riboflavin) mg/kg min. 4 
Asam folat mg/kg min. 2 
 
( Sumber : SNI 3751:2009) 
 
Pada tahap ini pertama-tama tepung terigu dari flour bin dipindahkan ke mixing bin 
dengan bantuan blower kemudian tepung terigu ditimbang berdasarkan jenisnya sesuai 
dengan formula yang sudah ada beserta dengan vitamin dan mineral yang akan 
ditambahkan kemudian campuran tersebut masuk ke dalam mixer. Mixer yang 
digunakan dapat memuat tepung terigu sebanyak 2 ton dan pencampuran yang 
dilakukan hanya membutuhkan waktu 120 detik.  
 
Setelah proses mixing selesai, campuran tepung terigu akan melewati re-dresser dimana 
re-dresser ini merupakan suatu alat yang dapat memerangkap logam serta mengayak 
tepung terigu sehingga ukuran granula yang terbentuk seragam serta meminimalisir 
terbawanya material-material asing yang secara tidak sengaja terbawa selama proses 
produksi terjadi. Dari re-dresser berlanjut ke impact machine. Pada impact machine, 
tepung terigu akan berputar didalamnya dengan tekanan tinggi. Adanya arus perputaran 
bertegangan tinggi ini berfungsi untuk mematikan telur-telur kutu yang terdapat pada 
tepung terigu meski tidak 100%. Setelah itu tepung terigu berpindah ke packing bin 
sesuai dengan ukuran kemasan packing yang dituju dengan menggunakan transportasi 




Gambar 12. Diagram alir mixing 
 
2.4. Pengemasan Tepung Terigu 
Terdapat empat ukuran kemasan yang tersedia di PT. Sriboga Flour Mill, yaitu 1 kg, 25 
kg, 720 kg (jumbo), dan tanker. Pada kemasan 1 kg, kemasan yang digunakan adalah 
plastic roll. Sedangkan pada kemasan 25 kg, terdapat beberapa jenis kemasan yang 
digunakan yaitu kertas dimana bagian dalamnya terdapat lapisan inner plastic; karung 
berbahan polypropylene (PP); dan kain. Kemasan yang digunakan sesuai dengan 
kesepakatan yang sudah dibuat brsama pelanggan yang berkaitan. Proses tahapan 









        
(5c). Kemasan  










(5b).  Kemasan 25 kg 
          dan Jumbo 
 
 
(5a). Kemasan 1 kg  
Gambar 13. Diagram alir packing 
 
Terdapat tiga diagram alir packing di PT. Sriboga Flour Mill dimana ketiga hal ini 
dibagi berdasarkan ukuran jenis kemasannya, yaitu 1 kg; 25 kg dan jumbo; serta 
kemasan tangker. Pada kemasan 1 kg, pertama-tama, dari packing bin, flour melewati 
safety sifter untuk meminimalisir material-material yang secara tidak sengaja ikut 
terangkut dengan flour. Setelah itu produk melewati magnetic trap guna memerangkap 
logam-logam yang masih terbawa secara tidak sengaja. Melalui hopper tepung 
ditimbang dan dikemas menggunakan alat mengemas center seal dimana dengan alat ini 
juga tepung dimasukkan, nitrogen ditambahkan ke dalam kemasan plastic roll, dan 
kemasan ditutup menggunakan panas (seal). Hasil dari tahap ini akan membentuk 
kemasan three side seal. Setelah itu kemasan diberi kode produksi dan dilewatkan metal 
detector untuk memastikan tidak adanya kontaminasi logam pada kemasan tepung 
tersebut (Posner & Hibbs, 2005). Setelah lolos dari metal detector, tepung dengan 
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kemasan 1 kg dikemas kembali ke dalam kemasan sekunder, baru setelah itu tepung 
siap disimpan di gudang tepung.  
 
Cara packing kemasan 25 kg tidak beda jauh dengan kemasan 1 kg, hanya saja pada 
kemasan 25 kg tidak menggunakan mesin center seal, tetapi menggunakan carousel 
dimana dengan mesin ini, kemasan diletakkan menempel pada mulut tempat keluarnya 
tepung, dan kemudian secara otomatis tepung akan keluar dari carousel. Banyaknya 
tepung yang keluar dari carousel diatur menggunakan sistem komputer. Setelah berat 
karung tepung sesuai dengan ketentuan yang ada, bagian kemasan yang masih terbuka 
dijahit menggunakan benang yang sudah disediakan, lalu disemprotkan kode dan 
dilewatkan pada metal detector. Kemasan yang lolos dari metal detector akan langsung 
disimpan di gudang tepung. Kemasan yang biasanya digunakan pada ukuran kemasan 
ini adalah kain, kertas, dan plastik PP.  
 
Sedangkan untuk packing tanker tidak menggunakan kemasan khusus, sehingga tepung 
yang sudah melalui safety sifter tidak akan melewati tahap pengemasan, melainkan 
langsung masuk ke dalam bulk tanker. Jumlah tepung yang akan dimasukkan ke dalam 
bulk tanker sebelumnya ditimbang terlebih dahulu secara otomastis. Setelah itu 
penimbangan ulang dilakukan untuk memastikan berat tepung yang akan dikirimkan 
sesuai dengan jumlah pesanannya. Penimbangan ulang dilakukan dengan cara 
menimbang truck tanker yang telah diisi tepung terigu yang akan dikirim. Sesudah 
penimbangan dilakukan, delivery segera dilakukan untuk meminimalisir kerusakan yang 
dapat terjadi, karena tepung yang diangkut oleh tanker tidak memiliki kemasan khusus 
sehingga bila dilakukan penundaan pengiriman akan memperbesar peuang terjadinya 
kerusakan. 
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BAB V 
PENENTUAN DAN PENGAWASAN KADAR AIR SELAMA PROSES 
CLEANING AND DAMPENING 
 
1. LATAR BELAKANG 
 
Tepung terigu merupakan produk yang terbentuk dari pengolahan biji gandum setelah 
melaui proses yang cukup panjang. Dalam pengujian kualitas tepung terigu, salah satu 
parameter yang menjadi pekerjaan rutin untuk selalu diuji adalah pengujian kadar air 
(Uthayakumaran and Lukow, 2003). Jumlah kadar air di dalam tepung terigu pastinya 
mempengaruhi kualitas dari tepung terigu itu sendiri. Semakin banyak jumlah kadar air 
di dalam tepung terigu, maka dapat memicu terjadinya penurunan daya simpan karena 
produk menjadi cepat rusak, berjamur dan bau (Glenn and Saunders, 1990). Maka dari 
itu, jumlah persentase kadar air di dalam tepung terigu harus selalu di pantau selama 





Tujuan dilakukan penghitungan serta pengecekan kadar air selama proses produksi 
tepung terigu adalah untuk mempermudah proses milling, memperhitungkan 
penambahan air sejak awal proses dampening sehingga produk tepung terigu yang 
dihasilkan memiliki jumlah kadar air yang sesuai dengan standar yang sudah disepakati 
di PT. Sriboga Flour Mill, serta untuk meminimalisir kerusakan-kerusakan yang dapat 




Pengambilan data dilakukan melalui Kerja Praktek (KP) yang sudah dilakukan selama 1 
bulan, yaitu dari tanggal 7 Januari 2019 hingga 8 Februari 2019. Metode pengambilan 
data dalam pembuatan laporan ini dilakukan melalui beberapa cara, yaitu observasi, 
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studi pustaka, serta wawancara kepada pihak-pihak yang bertanggungjawab di PT 
Sriboga Flour Mill selama proses produksi. 
 
4. PERHITUNGAN KADAR AIR PADA PROSES CLEANING AND 
DAMPENING 
 
Mekanisme proses dampening yakni pertama-tama, biji gandum akan melewati 
automatic moisture control untuk menghitung kadar air awal setelah itu secara otomatis 
air akan ditambahkan melalui sistem komputer yang telah menghitung kebutuhan air 
berdasarkan nilai kadar air awal yang sebelumnya sudah diukur untuk mendapatkan biji 
gandum dengan kadar air seragam.  
 
Setelah itu biji gandum akan dibasahi selama kurang lebih 15-20 jam, tergantung 
dengan jenis gandumnya. Semakin keras jenis gandum, maka waktu yang diberikan 
akan semakin lama. Hal ini dilakukan untuk memberi waktu air terserap ke dalam biji 
gandum. Tahap ini merupakan 1st dampening. Hasil dari first dampening akan 
menghasilkan biji gandum dengan kadar air 0,1 hingga 0,3 lebih rendah dibanding 
kadar air yang diinginkan.  
 
Setelah 15-20 jam berlalu, pengecekan kadar air dilakukan di departemen Quality 
Control menggunakan suatu alat bernama inframatic kemudian dilanjutkan dengan 
second dampening. Tujuan dilakukannya tahap ini kurang lebih sama dengan first 
dampening, hanya saja yang berbeda adalah banyaknya air yang di tambahkan, cara 
penambahan air, dan waktu yang diberikan selama proses dampening berlangung. Cara 
penambahan air dilakukan secara manual tetapi tetap menggunakan bantuan sistem 
komputer, waktu yang diberikan selama proses second dampening adalah 8 jam, dan 
banyaknya air yang ditambahkan dihitung menggunakan rumus, yaitu 





W   = Jumlah air yang harus di tambahkan (liter) 
M1 = Kadar air awal hasil pengukuran sampel (initial moisture) 
M2 = Kadar air yang dikehendaki (target) 
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Adanya tahap second dampening ini diberikan untuk memastikan kadar air dalam biji 
gandum. Biasanya pada tahap second dampening, kadar air dapat meningkat 1 sampai 2 
%. Setelah 8 jam proses second dampening, biji gandum dengan kadar air yang sudah 
disesuaikan akan melewati scrourer. Alat ini digunakan untuk membersihkan biji 
gandum dari debu yang kemungkinan masih menempel pada biji gandum. 





Cleaning dan dampening merupakan tahap yang harus dilewati gandum sebelum 
berlanjut ke tahap milling. Tujuan dilakukannya cleaning yakni untuk memisahkan biji 
gandum dari material asing berdasarkan bentuk, ukuran, berat jenis, serta sifat 
kemagnetannya (Morris & James, 2000). Sedangkan tahap dampening merupakan 
proses penambahan air pada biji gandum supaya dapat menghasilkan kadar air dalam 
gandum sesuai dengan standar yang ada (Serna-Saldivar, 2002). Ketika proses 
dampening berlangsung, penulisan data mengenai target dari kadar air juga perlu untuk 
ditulis guna memantau kadar air serta untuk mempermudah perhitungan saat 
penambahan air ketika proses second dampening dilakukan. Berikut merupakan contoh 
form penulisan data moisture target : 
 







1st CLEANING & 
DAMPENING 
















1          
2          
3          
 
 
Berdasarkan Tabel di atas, dapat dilihat bahwa persentase initial moist merupakan data 
kadar air mula-mula gandum. Setting merupakan jumlah target kadar air yang harus 
terkandung di dalam gandum, sedangkan target berarti jumlah kadar air setelah 
dilakukannya tahapan dampening. 
 
Secara garis besar, penambahan air pada proses dampening dilakukan untuk 
melunakkan endosperm, menguatkan bran, penyesuaian kadar air tepung terigu, 
mengatasi terjadinya water migration. Dengan melunakkan endosperm maka semakin 
maksimal pula tepung yang didapatkan dari penggilingan biji gandum selain itu juga 
akan memudahkan kerja roller mill karena tidak membutuhkan tenaga yang besar untuk 
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melepaskan endosperm dari bran gandum. Selain itu penambahan air dilakukan supaya 
dapat menyesuaiian kadar air sehingga dapat memenuhi standar yang telah disepakati. 
Standar yang digunakan PT. Sriboga Flour Mill adalah standar SNI dimana kadar air 
maksimal di dalam tepung terigu adalah 14,5% (SNI 3751:2009). Water migration 
merupakan dalah satu hal yang harus diperhatian selama proses produksi tepung terigu 
karena water migration dapat terjadi selama proses transfer tepung terigu. Proses 
transfer tepung terigu mayoritas menggunakan bantuan angin dan mesin-mesin yang 
digunakan dapat dikatakan bersuhu cukup panas sehingga sangat memungkinkan 
terjadinya water migration. 
 
Bila kadar air tepung terigu melebihi standar SNI maka dapat memungkinkan terjadinya 
resiko kerusakan seperti terbentuknya gumpalan pada tepung terigu akibat kapang 
Aspergillus flavus yang dapat menghasilkan aflatoksin. Aflatoksin merupakan 
kontaminan yang paling sering dijumpai pada hasil panen pertanian  serta bahan 
makanan pokok di banyak negara berkembang  sehingga dapat mengancam keamanan 
pangan (Bannet, 2003). Penyakit yang disebabkan karena mengonsumsi aflatoksin 
adalah muntah, nyeri perut, edema paru, kejang, bahkan kematian (Farfan, 1999).
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BAB VII 
KESIMPULAN DAN SARAN 
 
1. KESIMPULAN 
 Alur produksi tepung terigu PT Sriboga Flour Mill terdiri dari intake, first cleaning 
and dampening, second cleaning and dampening, milling, mixing, dan packing. 
 Jumlah kadar air di dalam tepung terigu mempengaruhi kualitas dari tepung terigu 
itu sendiri 
 Perhitungan awal penambahan kadar air pada first dampening dilakukan secara 
otomatis sedangkan pada second dampening dilakukan secara manual, yaitu 
menggunakan rumus tertentu. 
 Tingginya jumlah kadar air pada tepung terigu dapat mengakibatkan cepat bau, dan  




Berdasarkan pengalaman yang sudah didapatkan selama melalui KP satu bulan saran 
yang dapat diberikan penulis untuk PT Sriboga Flour Mill yakni supaya penerapan 
penggunaan APD (Alat Pelindung Diri) semakin diperketat guna menjaga kebersihan 
serta keamanan pangan selama proses produksi. 
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